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@ Transportsystem fur Serienfertigungen 

Transportsystem fur ein Fertigungssystem, bei dem die 
einzelnen Werkstucke (7) auf dem Transportsystem Werk- 
zeugmaschinen (2) zugefuhrt warden. Das Transportsystem 
selbst verfugt uber Beschickungsgerate (8), die die einzel- 
nen Werkstucke den Werkzeugmaschinen (2) zufuhren. Die 
Werkzeugmaschinen (2) sefbst bendtigen keine eigenen Ein- 
richtungen, um die Beschickung vom und zum Transportsy* 
stem durchzufuhren. Zur fiexiblen Fertigung eines solchen 
Fertigungssystems ist das Transportsystem als Wagensy- 
stem ausgebildet, wobei die einzelnen Wagen (1) mit Ein- 
richtungen zum Erkennen der Art der Werkstucke (7) verse- 
hen sind, und die Fertigung von unterschiedlichen Werk- 
stucken (7) in flexibler Weise auf ein und demselben Ferti- 
gungssystem mit dem gleichen Transportsystenn durchge- 
> fuhrt wird. Anderungen in der Serie konnen bei einem sol- 
chen Fertigungssystem in einem erfindungsgemafien 
Transportsystem jederzeit und leicht durchgef uhrt werden. 
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1. Transportsystem fur ein Fertigungssystem, das 
zu bearbeitende Werkstucke (7) von und zu ver- 
schiedenen Werkzeugmaschinen (2) zu- bzw. ab- 5 
fuhrt, wobei die Werkstucke (7) durch zumindest 
ein Beschickungsgerat (8) von dem Transportsy- 
stem zu den Werkzeugmaschinen zufQhrbar und 
von den Werkzeugmaschinen (2) zu dem Trans- 
portsystem abfuhrbar sind, dadurch gekeiuizeich- 10 
net, daO das Beschickungsgerat (8) mit dem Trans- 
portsystem verbunden und mit diesem im Bereich 
eines Bereitstellungsplatzes (4) der Werkstucke (7) 
und der Werkzeugmaschinen (2) bewegbar isL 
Z Transportsystem nach Anspruch I, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB das Transportsystem als Wagen- 
system mit einzelnen Wagen (1) ausgebildet ist und 
daS auf jedem Wagen (1) ein Beschickungsgerat (8) 
angeordnet ist 

3. Transportsystem nach Anspruch 2, dadurch ge- 20 
kennzeichnet daB die Wagen (1) induktiv gefuhrt 
sind und uber die induktionsfuhrungen (11) alle 
Werkzeugmaschinen (2) und der Bereitsteilungs- 
piatz (4) erreichbar sind. 

4. Transportsystem nach Anspruch 2, dadurch ge- 25 
kennzeichnet daB die Wagen (1) frei bewegbar sind 
und daB der Transportweg tiber Erkennungssyste- 
me, beispielsweise Video-Kameras, selbsttatig zu 
den verschiedenen Werkzeugmaschinen (2) f estleg- 
barist 30 

5. Transportsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet daB das Beschickungs- 
gerat (8) mit zumindest einer Handhabungseinrich- 
tung fur die Werkstucke (7) versehen ist die grei- 
ferahnlich ausgebildet ist und daB die Handha- 35 
bungseinrichtung eine Bewegiichkeit in mehreren 
Freiheitsgraden, insbesondere 6 Freiheitsgraden» 
aufweisL 

6. Transportsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 

5« dadurch gekennzeichnet daB von dem Beschik- 40 
kungsgerat (8) die Werkstucke (7) auf den Werk- 
zeugmaschinen (2) lagerichtig auf legbar sind 

7. Transportsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 
6. dadurch gekennzeichnet daB das Transportsy- 
stem fur ein Fertigungssystem zur flexiblen Ferti- 45 
gung unterschiedlicher Arten von Werkstiicken (7) 
vorgesehen ist daB das Transportsystem mit Ein- 
richtungen zum Erkennen der Art der Werkstucke 
(7) versehen ist und daB je nach Art der Werkstiik- 
ke (7) von dem Transportsystem die Werkstucke (7) 50 
den einzelnen Werkzeugmaschinen (2) zur Bearbei- 
tung zufuhrbar sind. 

8. Transportsystem nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Transportsystem zur Steue- 
rung mit einer elektronischen Steuereinrichtung, 55 
beispielsweise emem ProzeBrechner, versehen ist 

9. Transportsystem nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Erkennung der Art 
der Werkstucke (7) an den Werkstucken (7) Kodie- 
rungen, beispielsweise Magnet- oder Lochkarten, 60 
angebracht sind und daB die Einrichtungen zum 
Erkennen der Art der Werkstucke (7) als Leseein- 
rtchtungen fiirdiese Kodierungen ausgebildet sind. 

10. Transportsystem nach einem der Anspruche 7 
bis 9, dadurch gekennzeichnet daB von dem Trans- 65 
portsystem die Art der transportierten Werkstucke 
(7) auf die fiir die Bearbeitung vorgesehenen Werk- 
zeugmaschinen (2) iibertragbar ist und daB zur 


Obertragung elektrische Signale, beispielsweise 
Funksignale vorzugsweise in Digitaltechnik, ver- 
wendbar sind. 

11. Transportsystem nach einem der Anspruche 7 
bis to, dadurch gekennzeichnet, daB zur genauen 
Steuerung aller Werkzeugmaschinen (2) und des 
Transportsystems eine zentraie Steuereinrichtung, 
beispielsweise ein GroBrediner vorgesehen ist wo* 
bei die zentraie Steuereinrichtung uber Datenver- 
bindungen sowohl mit den Werkzeugmaschinen (2) 
als auch mit dem Transportsystem verbindbar ist 

12. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 
bis 1 1, dadurch gekennzeichnet daB das Transport- 
system zur Fertigung von Teilen oder Baugruppen 
von Brennkraftmaschinen, z.B. Kurbelgehausen 
und/oder Zylinderkopfen, vorgesehen ist 

13. Anwendung eines Transport ystems nach einem 
der Anspruche 1 bis 12 fur die Montage von Ma- 
schinenteilen, insbesondere Brennkraftmaschinea 
durch entsprechende Montagemaschinen. 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Trans- 
portsystem, das zu bearbeitende Werkstucke von tmd 
zu verschiedenen Werkzeugmaschinen zu- bzw. abfQhrt 
wobei die Werkstucke durch zumindest ein Beschik- 
kungsgerat von dem Transportsystem zu den Werk- 
zeugmaschinen zufuhrbar und von den Werkzeugma- 
schinen zu dem Transportsystem abfuhrbar sind. 

Ein derartiges gattungsgemaBes Transportsystem ist 
aus der DE-OS 24 44 124 bekannt Ein als Schtenensy- 
stem ausgebildetes Transportsystem verbindet mehrere 
Werkzeugmaschinen eines Fertigungssystems fQr die 
Serienfertigung von Werkstiicken. Die Werkzeugma- 
schinen sind mit als Beschickungsgerate ausgebildeten 
industrierobotern versehen, die die von dem Transport- 
system kommenden Werkstucke aus einem Werkstuck- 
magazin aufgreifen und den Werkzeugmaschinen zu- 
fiihren. Nach Bearbeitung des Werkstiickes durch die 
Werkzeugmaschine bewerksteiligt das Beschickungsge- 
rat das Abfuhren des bearbeiteten Werkstiickes in ein 
weiteres bereitstehendes Werkstiickmagazin. Sind die 
Werkzeugmagazine voll bzw. leer, so werden diese von 
dem Transportsystem der nachsten Werkzeugmaschine 
bzw. einem Entlader zugefuhrt In der gattungsbilden- 
den Druckschrift kann das Beschickungsgerat ohne 
Sensoren auskommen, da die Werkstucke sich in dem 
Werkstiickmagazin immer an der gleichen Stelle befin- 
den und so das Beschickungsgerat stets iiber diesen Ort 
informiert ist Das Transportsystem selbst ist lediglich 
als einfaches, nur Transportaufgaben Qbernehmendes 
Bewegungssystem ausgebildet 

Bei dem gattungsgem£LBen Transportsystem fur ein 
Fertigungssystem hat es sich als nachteilig herausge- 
stellt daB jede einzelne Werkzeugmaschine mit einer 
insgesamten Vielzahl von Beschickungsgeraten verse- 
hen sein muB. Die Beschickungsgerate sind zumeist den 
Werkzeugmaschinen besonders angepaBt so daB bei 
einem Wechsel der Werkzeugmaschine in Folge einer 
Serienanderung auch das Beschickungsgerat mit ausge- 
wechselt werden muB. Dadurch wird der Aufwand und 
die Kosten des gattungsgemaBen Fertigungssystems 
insgesamt erhdht 

Der vorliegcnden Erfindung liegt die Aufgabc zu- 
grunde, ein fQr alle Werkzeugmaschinen eines Ferti- 
gungssystems geeignetes Transportsystem vorzuschla- 
gen, durch das auf einfache Weise Werkstiicke sowohl 
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transportierbar als auch den Werkzeugmaschinen zu- 
fuhrbar sind. 

Diese Aufgabc wird durch die Merkmaie des An- 
spruchs 1 geldst. 

Es ist gemaB der ErFindung vorgesehen, daB das s 
Transportsystcni mit Beschickungsgeraten versehen ist, 
die mit dcm Trsinsportsystem und den Werkstiicken zu 
den einzclnen Werkzeugmaschinen bewegt werden. Die 
Werkzeugmaschinen selbst weisen in diesem Fall keine 
eigenen Beschickungsgerate auf, sondem werden direkt io 
von dem Transportsystem mit Werkstiicken zur Bear- 
beitung versorgt Das Transportsystem greift dabei die 
Werkstiicke von einem Bereitstellungsplatz auf und 
filhrt diese nacheinander den einzelnen Werkzeugma- 
schinen zu, um die Werkstucke dann im Endeffekt im is 
bearbeiteten Zustand wieder am Bereitstellungsplatz 
Oder bei einer Ablage abzulegen. Die einzelnen Besdiik- 
kungsgerate des Transportsystems sind so ausgebtldet, 
daB diese problemlos alle Werkzeugmaschinen mit 
Werkstucken beschicken und entladen konnen. Es wer- 20 
den in vorteilhafter Weise alle Beschickungsgerate der 
Werkzeugmaschinen eingespart Irgendwelche zusatzli- 
chen Handgriffe, die von Hand durchgefiihrt werden 
mtissen, konnen ganzlich entfallen. Bel einem Wechsel 
des Fertigungsablaufes Infoige einer Anderung der Se- 25 
rie muB lediglich die betroffene Werkzeugmaschine 
ausgewechselt bzw. umgerOstet werden. Das Transport- 
system selbst bleibt mit seinen Beschickungsgeraten da- 
von unberuhrt 

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgese- 30 
hen, daB das Transportsystem als fiir sich bekanntes 
Wagensystem ausgebildet ist, bei dem auf jedem Wagen 
ein Beschickungsgerat angeordnet ist Die Wagen fah- 
ren somit selbstandig zwischen den Werkzeugmaschi- 
nen hin und her, wobei das darauf angeordnete Beschik- 35 
kungsgerat die WerkstUcke selbsttatig bei den verschie- 
denen Werkzeugmaschinen auf- und abladet. Soil bei 
einem solchen Wagensystem die Serienfertigung in der 
Stuckzahl der zu fertigenden WerkstQcke erhdht wer- 
den Oder sollen mehr Werkzeugmaschinen aufgestellt 40 
werden, so ist es in einfacher Weise moglich, zusatzliche 
Wagen mit Beschickungsgeraten einzusetzen, und die 
Fertigung des gesamten Fertigungssystems entspre- 
chend auszuweiten. 

In Weiterbildung der Erfindung sind die Wagen des 45 
Transportsystems uber InduktionsfUhrungen gefuhrt, 
die in dem Boden der Werkhalle, in der das Fertigungs- 
system aufgestellt ist, eingelassen sind. Die Wagen selbst 
sind dann in der Art von Autos mit eigenem Antrieb 
quasi frei beweglich ausgebildet Durch die Induktions- 50 
fuhrung wird ein fest gefiigter Produktionsablauf ge- 
w^hrleistet, da jeder Wagen des Transportsystems der 
durch die Induktionsftihrung festgelegten Strecke 
selbsttatig folgt Bei Erreichen einer Werkzeugmaschi- 
ne halt der Wagen an und entladet das mitgefuhrte 55 
WerkstOck in die Werkzeugmaschine zur Bearbeitung. 
Anderungen des Fertigungsablaufes bzw. der gesamten 
Serienfertigung sind auf einfache Weise durch Ande- 
rung der InduktionsfOhrungen rndglich. Da Induktions- 
fiihrungen lediglich im Boden eingeiassene Dr^hte oder 60 
Ahnliches sind, entstehen keine grdBeren Kosten. In 
manchen Anwendungsf alien kann es jedoch auch 
zweckmaBig sein, die Wagen in herkommlicher Art auf 
Schienen von einer Werkzeugmaschine zur anderen zu 


hen. daB der Transportweg der Wagen von den Wagen 
selbst durch entsprechende Erkennungssysteme nach 
vorgegebener Programmierung gefunden wird. AEs Er- 
kennungsysteme kommen in vorteilhafter Weise Video- 
Kameras mit entsprechend angeschlossener Bildverar- 
bciiung zum Einsatz. Durch einfachen Programmwech- 
sel, der hardwaremaBig keinerlei Kosten verursacht 
kann daher der Fertigungsablauf, d,K die Reihenfolge 
und die Art der Werkzeugmaschinen, die von dem Wa- 
gen angelaufen werden, geandert werden. Das Wagen- 
system ist in diesem Fall zwischen den Werkzeugma- 
schinen und den Bereitstellungplatzen bzw. der Ablage 
frei beweglich und keinerlei Einschrankungen unter- 
worfen. Es kdnnen auch jederzeit neue Werkzeugma- 
schinen Oder sogar ganze Werlchallen an ein solches 
Fertigungssystem angeschlossen werden. 

In einer Ausgestalttmg der Erfindung ist es vorgese- 
hen, daB das Beschickungsgerat in der Art eines Indu* 
strieroboters ausgebildet ist und iiber greiferihnliche 
Handhabungseinrichtungen verfQgt Das Beschickungs- 
gerat ist dabei insbesondere mit sechs Bewegungsfrei- 
heitsgraden versehen, um in besonders flexibler Weise 
samtliche Raumpunkte innerhalb der Reichweite der 
Handhabungseinrichtung in jeder Art erreichen zu kdn- 
nen. Es kann auch zweckmaBig sein, die Beschickungs- 
gerate mit auswechselbaren Greifem zu versdien, die 
diese selbsttatig — je nach spezielier Anforderung 
durch eine bestimmte Werkzeugmaschine — auswech- 
seln kdnnen. Durch die Greifer und die voile Beweglich- 
keit kann das Beschickungsgerat das WerkstOck in der 
gewunschten lagerichtigen Form auf der Werkzeugma- 
schine ablegen. Die Werkzeugmaschine braucht ledig- 
lich nach erfolgter Spannung des WerkstQcks die Bear- 
beitung aufzunehmen. In besonderen AnwendungsfU- 
len kdnnen auch auf einem Wagen zwei derartige Be- 
schickungsgerate zur Anwendung kommen. 

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist das crfin- 
dungsgemafie Transportsystem fOr ein Fertigungssy- 
stem zur fiexiblen Fertigung unterschiedlicher Arten 
von Werkstucken vorgesehen. Das Transportsystem 
verf ugt dabei Ober Einrichtungen zum Erkennen der Art 
der Werkstucke, um auf einem Fertigungssystem meh- 
rere Arten von Werkstttcken in flexibler Weise trans- 
portieren bzw. bearbeiten zu kdnnen. Je nach Art des 
einzelnen Werkstuckes greift das Transportsystem die- 
ses auf und befordert es zu einer genau bestimmten 
Werkzeugmaschine. Diese Werkzeugmaschine Qber- 
nimmt dann je nach Art des Werksttickes die entspre- 
chende Bearbeitung. Andere WerkstQcke werden wie- 
derum anderen Werkzeugmaschinen zur entsprechen- 
den Bearbeitung zugefohrt. Das Transportsystem ma- 
nagt voilst^ndig selbstandig den Fertigungsablauf durch 
entsprechende Zufiihrung einzelner WerkstGcke zu be- 
sonders ausgewSihlten Werkzeugmaschinen. Es ist da- 
her mdglich auf einem einzigen Fertigungssystem meh- 
rere unterschiediiche Werkstucke in einer Serienferd- 
gung herzustellen. Weiterhin ist es erfindungsgemftB 
vorgesehen, zur einfachen Logistik WerkstQdce eines 
Typs bzw. einer Art nur bestimmten Werkzeugmaschi- 
nen, die fur diese Serie vorgesehen sind, zuzuftihren 
oder zur Verminderung der Anzahl der Werkzeugma- 
schinen mehr oder weniger alle Werkstucke unabhSngig 
vom jeweiligen Typ fast alien Werkzeugmaschinen zu- 
zufuhren, die dann entsprechend der Art bzw. des Typs 


fiihren. In wieder anderen Anwendungsfallen sind Han- 65 der WerkstQcke unterschiediiche Bearbeitungen an die- 

gekettenfordcrer oder ahnliche Transportsysteme vor- sen vornehmen. Anderungen bei den WerkstOcken in- 

tcilhaft folge sich andernder Werkstuckarten oder neu in die 

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgese- Fertigung aufzunehmender WerkstQcke kdnnen jeder- 
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zeit in eJnfacher Weise berucksichtigt werden. aus der folgenden Zeichnungsbeschreibung zu entneh- 

Um diese komplexen Auswahlvorgange sinnvoH steu- men, in der ein in den Figuren dargestelltes AusfQh* 
em zu kdnnen und gegebenenfalls die Auswahl von ver- rungsbeispiel der Erfindung beschrieben isL Es zeigt 
schiedenen Werkzeugmaschinen vornehmen zu kdnnen. Fig. 1 Eine schematische Obersicht eines Fertigungs- 
ist crfindungsgemaB das Transportsystem bzw. sind die 5 systems mit einem erfindungsgemafien Transportsy- 
einzelnen Wagen des Transportsystems jeweils mit ei- stem mit Induktionsfuhrungen, 

nem Prozeflrechner versehen. Der ProzeBrechner steu- Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Wagens fOr 
ert dann je nach Art des gerade transportierten Werk- ein erfindungsgemaBes Transportsystem. 
stOckes den Transportablauf und wahit die anzuiaufen- Fig. 1 zeigt eine Ansicht eines Fertigungssystems mit 
den Werkzeugmaschinen aus. lo einem erfindungsgemaBen Transportsystem. Das Trans- 

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgese- portsystem ist dabei mit einzeinen selbstandigen Wagen 
hen zum Erkennen der Art der Werkstiicke Kodierun- 1 ausgerustet, die je nach Art der Werkstucke nachein- 
gen an den Werkstucken zu verwenden. Fur diesen ander die einzelnen Werkzeugmaschinen 2 anfahren 
Zweck sind insbesondere Magnet- oder Lochkarten kdnnen. Die Fuhrung der Wagen 1 wird uber eine in 
zweckmaBig. Das Transportsystem bzw. der Wagen des 15 dem Boden der Werkhalle eingelassene InduktionsfQh- 
Transportsystems weist dann Einrichtungen zum Lesen rung 3 erreicht Es kdnnen auch Induktionsfuhrungen 3 
dieser Kodierungen auf und steuert nach diesen gelese- derart eingelassen sein. daB von jeder Werkzeugmaschi- 
nen Kodierungen den Fertigungsablauf. Weitere kost- ne 2 jede andere Werkzeugmaschine 2 direkt erreichbar 
spieiige Einrichtungen, wie beispielsweise Wiegeein- ist. Im weiteren ist ein Bereitstellungsplatz 4 und eine 
richtungen oder MaBeinrichtungen jedes einzelnen Wa- 20 Ablage 5 fur die Werkstucke 7 vorgesehen, bei welchen 
gens des Transportsystems kdnnen entfallen. In man- diese von den Wagen 1 aufgenommen bzw. abgeiaden 
chen Anwendungsfallen ist es jedoch auch zweckmaBig werden. Die noch zu bearbeitenden bzw. fertig bearbei- 
die Art der zu erkennenden Werkstucke durch das Er- tenden Werkstucke 7 mussen zu dem Bereitstellungs- 
fassen einer einzelnen MaBgrdBe zu erkennen. Hierfur platz 4 bzw von der Ablage 5 durch externe Transport- 
ist insbesondere das Gewicht oder eine charakteristi- 25 mittelgebracht werden. 

sche Lange des Werkstuckes geeignet. Dies kann vor Die Wagen 1 sind mit einer Flache 6 zur Aufnahme 
allem dann auftreten, wenn innerhaib des Transportsy- der Werkstucke 7 versehen. Ferner ist auf dem Wagen 1 
steins bzw, des Fertigungssystems lediglrch wenig ver- ein Beschickungsgerat 8 angeordnet. Auf dem Bereit> 
schiedeneArten von Werkstucken auftreten. stellungsplatz 4 nimmt das Beschickungsgerat 8 ein 

In ewier Weiterbildung der Erfindung ist die Art des 30 Werkstuck 7 auf und setzt es auf der Flache 6 des Wa- 
transportierten Werkstuckes von dem Transportsystem gens 1 ab. Danach bewegt sich der Wagen 1 in der 
auf die einzelne Werkzeugmaschine ubertragbar. Hier- Pfeilrichtung 9 entlang der Induktionsfuhrung 3 fort und 
zu dienen insbesondere digitale Funksignale. Die Werk- lauft die nachste Werkzeugmaschine 2 an. Bei der 
zeugmaschine selbst braucht dann zum Einleiten des fur Werkzeugmaschine 2 setzt das Beschickungsgerat 8 das 
das einzelne Werkstuck vorgesehenen Fertigungsvor- 35 Werkstuck 7 lagerichtig auf dieser ab, welche daraufhin 
gangs nicht mit einer eigenen Einrichtung zum Erfassen die Bearbeitung der Werkstucke 7 aufnimmt Nach be- 
der Art der Werkstucke versehen zu werden. Der ge- endigter Bearbeitung greift das Beschickungsgerat 8 
samte Fertigungsablauf kann zentral von einem GroB- das Werktuck 7 wieder und transportiert es gegebenen- 
rechner gesteuert werden. Der GroBrechner legt dann falls zur nachsten Werkzeugmaschine 2 zur Weiterbear- 
in Abhangigkeit der anfallenden Arten von Werkstuk- 40 beitung. Anderenfalls wird das Werkstuck 7 zur Ablage 
kenundderenZahldie Reihenfolgeunddiedurchzufiih- 5 transportiert, wo es durch das Beschickungsgerat 8 
rende Fertigung fur das Transportsystem und die Werk- von dem Wagen 1 abgeiaden wird. 
zeugmaschinen fest. Anstelle der Induktionsfuhrungen 3 kdnnen auch an- 

Besonders vorteilhaft ist ein solches flexibles Ferti- derartige FQhrungssysteme, so beispielsweise Funkleit- 
gungssystem fur die Fertigung von Brennkraftmaschi- 45 systeme oder selbsttatige Erfassungssysteme in der 
nen bzw. Teilen oder Baugruppen solcher Brennkraft- Form von Video-Kameras vorgesehen sein. Es ist in 
maschinen geeignet. Hierbei ist insbesondere die Ferti- manchen Anwendungsfallen auch zweckmaBig als 
gung von Kurbelgehausen oder Zylinderkdpfen ge- Transportsystem Hangefdrderer oder ahnliche Systeme 
dacht Es ist mit einem solchen Fertigungssystem, das zu verwenden. 

mit einem erfindungsgemaBen Transportsystem ausge- 50 Die Wagen 1 sind im weiteren mit Einrichtungen zum 
rQsiet ist, ohne weiteres mdglich, die Teile von Brenn- Erfassen der Art der Werkstucke 7 versehen und kdn- 
kraftmaschinen unterschiedlicher Baugrdflen auf ein nen daher selbsttatig je nach Art der Werkstucke 7 die 
und demselben Fertigungssystem zufertigen. Auch kdn- fur die Fertigung des WerkstQckes 7 vorgesehenen 
nen in vorteilhafter Weise auf dem gleichen Fertigungs- Werkzeugmaschinen 2 nach einem vorgegebcnen Pro- 
system sowoh! Kurbelgehause als auch Zylinderkdpfe 55 gramm auswahlen. Zur Steuerung solcher Vorgange ist 
gefertigt werden. insbesondere ein in jedem Wagen I des Transportsy- 

Das erfindungsgemaBe Transportsystem kann eben- stems eingebauter ProzeBrechner vorteilhaft anwend- 
falls fur Montagemaschinen zum Montieren von Ma- bar. Je nach Art des gerade auf der Flache 6 aufgelade- 
schinenteilen, insbesondere von Brennkraftmaschinen- nen Werkstiicks 7 lauft der Wagen 1 dann die verschie- 
teilen. verwendet werden. In diesem Fall befinden sich 60 denen Werkzeugmaschinen 2 an oder nicht Bel Errei- 
an der Stelle von Werkzeugmaschinen Montagemaschi- chen einer Werkzeugmaschine 2 teilt der Wagen 1 fiber 
nen, die die Montage der einzelnen Teile vornehmen. eine Funkverbindung oder gegebenenfalls eine andere 
Die Montagemaschinen werden dabei mit entsprechen- geeignete Kommunikationseinheit, wie beispielsweise 
den Montageteilen. wie beispielsweise Schrauben. ex- einer Leseeinheit. der Werkzeugmaschine die Art des 
tern versorgt. Es kdnnen dabei auch mehrere Trans- 65 Werkstuckes 7 mit. Fur eine solche Datenubertragung 
portwagen mit unterschiedlichen Teilen zur Montage zu werden vorteilhaft digitalisierte Signale verwendet Die 
derselben Montagemaschine fahren. Werkzeugmaschine 2 nimmt je nach Art des gerade 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind durch das Beschickungsgerat 8 aufgeladenen Werkstuk- 
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Ices 7 die Bearbeitung des Werkstuckes 7 vor. Die ge- 

samte Fertigung aller Werkzeugmaschinen 2 und die 

Transportfunktion des Transportsystems kann auch ex- 
tern uber einen GroQrechner gesteuert werderu Der 

CroBrechner ist dann vorteilhaft sowohl mit den Wagen 5 

1 als auch mit den Werkzeugmaschinen 2 Qber Daien- 

verbindungen verbunden. Fiir die Datenverbindungen 

zu den Wagen kommen wiederum geeignete Kommuni- 

kationsmiltel, wie beispielsweise Funksignale oder In- 

frarotsignale. in Betracht io 
In Fig, 2 ist eine perspektivische Ansicht eines erfin- 

dungsgemaBen Wagens 1 des Transportsystems gezeigt 

Der Wagen 1 ist mit Radern 10 versehen. die einerseits 

uber eine interne Kraftquelle angetrieben als auch ge- 
steuert werden. An der Front und am Heck des Wagens is 

1 ist eine Induktionsfuhrung 1 1 angeordnet, welche die 

Fuhrung des Wagens 1 bewerksteIHgt. Die Oberseite 

des Wagens 1 ist als ebene Flache 6 ausgebildet wobei 

auf der Flache 6 das Werkstuck 7 abgeiegt ist An einem 

Ende des Wagens 1 ist das Beschickungsgerat S ange- 20 
ordnet, das mit seinem Tragarm t2 frei beweglich uber 
die gesamte Rache 6 und auch in groBen Bereichen 

neben und hinter dem Wagen 1 zugreifen kann. Das 

Beschickungsgerat 8 wcist dabei eine hohe Anzahl von 

Freiheitsgraden in der Bewegung auf. Besonders hoch- 25 ... 
wertige Beschickungsgerate 8 sind mit 6 Freiheitsgra- 
den ausgerusleu wihrend fur einfachere Anwendungs- 
falle auch eine genngere Anzahl von Freiheitsgraden 
geniigen kann. Der Tragarm 12 ist an seinem Ende mit 
einem Greifer 13 ausgerustet, der zur Handhabung des 30 
Werkstuckes 7 dicnL Das WcrkstOck 7 kann dabei ins- 
besondcre ctn Tcil eincr Brcnnkraftmaschine sein. Der 
Greifer 13 ist als Austatischteil vorgesehen und kann in 
einem Magazin 14 , in dem ein wciterer Greifer 15 abge- 
iegt ist, deponiert werden. An dem Beschickungsgerat 8 35 
sind im wcitcren noch Bedienungseinrichtungen 16 und 
eine Antennc 17 zur Datenubertragung angeordnet Ein 
Fenster 18 dicni zur Aufnahme einer Einrichung zum 
Erkennen der Art der WcrkstOckc. Als Einrichtung zum 
Erkennen der Werkstucke kann beispielsweise eine Ra- 40 
daranalage. eine Sonaranlage oder eine Infrarotanlage 
dienen. In manchen Anwendungsfallen ist es auch 
zweckmaBig die Wcrkstiicke mil Kodierungen zu verse- 
hen, die durch entsprechende Kodierleseeinrichtungen 
gelesen werden. Dazu kann der Greifer die Kodierun- 45 
gen aufgreifen und an cine vorbereitete Stetle des Wa- 
gens 1 fiihren. wo der Lesevorgang durchgefuhrt wird. 

Das erfindungsgemaBe Transportsystem ist ebenfalls 
geeignet Moniagemaschinen mit den zu montierenden 
Teilen zu versorgen. In diesem Fall befinden sich an der 50 
Stelle der Werkzeugmaschinen 2 Montagemaschinen. 
die die Montage der einzelnen Werkstucke vornehmen. 
Es konnen auch mehrere Wagen 1 zu einer Montagema- 
schine fahren. wo die WerksiOcke 7 der Wagen 1 mitein- 
ander montiert werden. 55 
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